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DK 693. 612 
NYCANDER, SVEN och Backman, ALLAN: Puts och murbruk. Byggmästare zg 
33 (1954) nr B 8, sid. 129-134. - 


Diskussion mellan en husbyggare och en kemist angående puts- och murbruksegenskaper. 
Sammansättningen och tillverkningssattets inverkan pa brukets kvalitet, Tillsatsmedel. 


DE 69.022: 69.057. 
KELFVE, Gosta: Monolitiska vesvdggar. Byggmastaren 33 (1954) nr B8, 7 


Tillverkning och resning av platsgjutna elementvaggar av betong. Olika konstruktioner av 
tesvaggar av tung och lätt betong. Expanderad lerskiffer for betongtillverkning. Exemben 
på utförda industribyggnader. 


DE 691.32 
666.98 
LINDBLAD, CARL-GUSTAF: Fabrikstillverkade byggnadselement av chockbetong. 
_Byg gmastaren 33 (1954) nr B 8, sid. 142-146. 
Chockbetongens framställning, egenskaper och anvandningsomrade. Utformning, hopkopp- 
ling och montering ay chockbetongelement. Ekonomi. 


Bostadshus i Magnitogorsk. Byggmastaren 33 (1954) nr B 8, sid. 147-148. 
Bildrevy fran ett ryskt monteringsbygge med betongelement. 

DK 666.98 (485) | 
EssunGcER, GUNNAR : Tillverkningskontroll av fabrikstilluerkade betongelement. 
Byggmastaren 33 (1954) ur B 8, sid. 149. 


Allmadnna“fordringar pA fabrikstillverkade betongelement. Tillverkningskontroll genom ett = =~ __ 
sarskilt kontrollrad. = 

DK 699.844 : 69.026.1 SR é& 
ALpRIN, Lars och BRANDT, Ove: Stegljudsisolering hos trappor i bostadshus. = 
Byggmastaren 33 (1954) nr B 8, sid. 150-152. S 
Matresultat fran olika typer av betongtrappor. Allmänna fordringar beträffande stegljuds- 


isoleringen hos trappor. 
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ANA, Nyköping 

Branzells Biiverkstad, Karlstad 

AB Kalmar Bil- och Traktoraffar 

Motorkompaniet, Arvika 

Philipsons Bil AB, Malmö, Karlshamn m. fl. platser 
AB O. Wihlborgs Bilverkstad, Malmö 


PUTS- OCH MURBRUK 


I ey C72 kuslygg ae VE ee eee 


| För att få synpunkter på den just nu så aktuella frågan om puts- och murbrukets sam- 
| mansatining och egenskaper, har red. vänt sig till den kände putsteknikern, civilingenjör 
| Sven Nycander samt till diplomingenjör Allan Backman, wvilken tidigare varit engagerad 
hos Pargas Kalk AB i Finland och numera är anställd hos Ingenjörsfirma Edward Larsson 
& Co, Stockholm, som dess specialist på maskiner för puderkalkstillverkning. Med hänsyn 
till att frågan om normer för puts- och murbruk tagits upp till behandling är det särskilt 
värdefullt att få detta spörsmål under debatt. 


Wycander : DK 693.612 


För att nå ett fullgott slutresultat måste ett puts- 
och murbruk tillverkas och putsen resp. murningen 
ske på fullgott sätt. Man har att taga hänsyn till 
bindemedel och sand, proportionen mellan desamma, 
brukets blandning, dess förvaring tills det användes, 
pm bruket skall användas för murning eller puts av 
plika typer samt murarens metoder för putsning resp. 
nurning. Dessutom måste man även taga hänsyn till 
rådande temperatur och fuktighet. 
| Erfarenheten visar, att första villkoret för att ett 
ruk skall vara lämpligt är, att det vid putsningen 
beh murningen är synnerligen smidigt. Olika kalk- 
gorter ger dock bruk av helt olika smidighet.' 


Backman: 


Mikrofotografierna i fig. I—2, som visar hydrat- 
kalk i sin naturliga uppbyggnad, bidrager till att klar- Fig. 1. Hydratkalk med kompakta flockar. Mikrofoto- 
-agega orsaken till den olika smidigheten. Forstorings- grafi med 2 000 ggr förstoring. 

rraden är 2 000 ggr, vilket betyder att ett I mm korn 
9a bilden i verkligheten är ca 1/2 000 mm i storlek. 
Dessa enskilda kristallkorn, s. k. kristalliter, som 
kan iakttas i mikroskop med hög forstoringsgrad, 
itgöres av sexkantiga små fjäll, vilka bildar flockar 
av varierande storlek. 

Beroende på råmaterial, släckningsteknik m. m. har 
blika hydratkalksorter olika flockstorleksfördelning 
och olika kompakthet i flockstrukturen. Fig. 1 visar en 
ayvdratsort med mycket kompakta flockar. De enskilda 


Fig. 2. Hydratkalk med mycket löst förenade flockar. 
Mikrofotografi med 2 000 ggr förstoring. 


1 Se vidare: »Modern Putsteknik», utgiven av Svenska 
Cementféreningen. 3:e upplagan, 1953. 
Hur höja den svenska putsnings- och murningstekniken», 
Tidskriften Byggmästaren, nr B 5, 1952 av: 
T. HAGERMAN och H. Roosaar: Om strukturen hos 
några putsbruk. 
S. SVENDSEN: Puts som skydd mot kraftigt slagregn. 
S. NYCANDER: Hur skall putsnings- och murningstek- 
niken kunna förbättras? 
E. LECKSTRÖM: Murarens synpunkter på brukets egen- 
skaper för murnings- och putsningsarbetets utförande. 
5. NYCANDER: Betydelsen av sandens sammansättning 
i bruk för putsningsarbete, Tidning för Byggnadskonst 
nr m7, 1951. 
5. NYCANDER: Snabbare bruk för putsning och murning, 
Tidskriften Byggmästaren, B 5, 1954. 
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Fig. 3. Kalkflockarnas finfordelningsgrad hos olika kalksorter. Kurvorna I och 2 representerar två svenska byggnadskalksorter. Partikel- 


storleken är i diagrammet angiven i u (ru = 1/1 000 mm). 


kristalliterna är knappt urskiljbara i flocken på grund 
av ihopväxningar. Fig. 2 däremot visar en sort där 
kristalliterna är mycket löst förenade till flockar. Mel- 
lan dessa två typexempel faller de flesta kommersiella 
hydratkalksorter ifråga om sin strukturuppbyggnad. 

Fig. 3 visar i dubbellogaritmisk skala kalkflockar- 
nas finfördelningsgrad hos några kalksorter. Kur- 
vorna I och 2 representerar två svenska byggnads- 
kalksorter. Partikelstorleken är i diagrammet angi- 
ven i u (I u=1/1000 mm). Man ser hurusom fin- 
fördelningen i de sma partikelklasserna förhåller sig 
ratt olika, trots att siktresten vid siktning pa finaste 
sikt (DIN 100 med 60 u eller 0,06 mm maskvidd) ar 
av samma storleksordning. Om man jamfor de olika 
kalksorternas brukstekniska egenskaper i forhallande 
till deras finfordelningskurvor visar det sig oftast att 
en kalksort med hogre finfordelning ar drygare och 
ger ett smidigare bruk an en kalksort med lagre fin- 
fordelning. Dock ar denna regel ej alldeles entydig. 
Två hydratsorter med ungefär samma finfordelnings- 
kurva kan uppvisa ratt stora differenser i blandnings- 
egenskaper, smidighet osv. Flockarnas finfordelnings- 
grad ar salunda ej den enda orsaken till variationerna 
i kalkens fethet. 

Betraktar man narmare de tva mikrofotografierna, 
framgar av dessa huru olika de enskilda flockarna kan 
vara uppbyggda av sina enhetskristaller; i det ena fal- 
let ar kristalliterna ihopvaxta till kompakta klumpar 
(agglomererade), i det andra fallet ligger kristalli- 
terna lost förenade (flockulerade). I praktiskt han- 
seende är alltid kalksorter med lösa kristallitbind- 
ningar mera lättblandade och ger ett smidigare bruk 
än kalksorter med samma finfördelningskurva men 
med kompaktare flockuppbyggnad. Här finnes så- 
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lunda en andra grundorsak till kalkens plasticitets- 
egenskaper. En tredje faktor utgor kristallitens egen 
uppbyggnad. Ju mindre och ju tunnare kristalliter en 
kalksort uppvisar, dess större ar dess disposition till 
utvecklande av förnämliga smidighetsegenskaper.t 


Nycander: 


Den smidighet bruket erhåller av ett visst binde- 
medel beror emellertid inte allenast på detta binde- 
medels sammansättning, utan även i hög grad på hur 
bruket behandlas vid blandningen. 


Backman: 


Det primära vid blandningen är det sätt, på vilket 
kalken och vattnet förenar sig och sättet för vatten- 
molekylernas orientering till de enskilda kristalliterna. 
Blandningen av kalk och vatten i ett bruk bildar näm- 
ligen en produkt av en helt annan natur än t. ex. en 
blandning av finmalen sand och vatten. Vattenmole- 
kylerna attraheras av kalkkristalliterna på grund av 
s. k. sidovalenskrafter till tröggjorda vätskefilmer, 
ungefär som slemmet i grodrom ligger samlat om- 
kring kärnorna. Den inre rörelsen i båda systemen 
är även av likartad natur; vätskeskikten glider i för- 
hållande till varandra (s. k. skjuvrörelse) med re- 
sultat att kalkslammet har en mera simmig och 
seg karaktär än en rent mekanisk blandning av kalk 
och vatten. Ju fullständigare vattenskikten bildas om- 
kring de enskilda kristalliterna, dess »fetare» blir 


! För ett mera ingående studium i ämnet hänvisas till 
A. Backman: »Uber die Grundbedingungen der Geschmei- 
digkeit des Baukalkes», Zement-Kalk-Gips, 1953, nr 3. 


I och bruket. Teoretiskt förmår dessa sido- 
alenskrafter binda 8 molekyler vatten till varje mole- 
kyl kalciumhydroxid, vilket motsvarar ca 2 viktsdelar 
vatten på en viktsdel hydratkalk. Denna vattenpro- 
Joortion förmår även en god hydratkalk hålla. Är 
kalken mager: till sin natur, binder den en mindre 
vattenmängd, medan resten lägger sig som ett klar- 
vattenskikt ovanpå. I ett bruk är proportionen vat- 
en — kalk ungefär densamma; ett litet överskott 
pindes dessutom av sanden. Är kalken mager, förmår 
jilen ej hålla vattnet tillräckligt kraftigt i bruket utan 
jvattnet och sanden separerar. En dåligt homogeni- 
jserad blandning av sand, vatten och kalk är inget 
jullvärdigt bruk. 


Slutsatsen av ovanstående teori blir att alla fakto- 
ker, som underlättar vattenmolekylernas omlagring 
omkring kalkens enhetskristaller (kristalliterna) ver- 
kar höjande på kalkens och brukets plasticitet. Vid 
Inydratfabrikerna strävar man till en produkt, som är 
fsa finfordelad som möjligt och vars flockstruktur är 
bådan att de enskilda kristalliterna ligger möjligast 
fost forenade i flocken. Detta underlattar och effek- 
}iviserar vattenintrangning och omlagring. Dessutom 
strävar man till möjligast sma och tunna kristallit- 


| blattor. 


| Vattenlagring eller syrning av kalkdegen har en 
Iblasticitetsförbättrande effekt, då vattnet härigenom 
Far langre tid på sig att tränga in mellan kristalliter- 
ie i flockarna samt astadkomma de skjuvande vatske- 


“| 
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dskikten. Kalkslammet tjocknar vid längre tids vatten- 


Vid bruksberedningen sker en viss söndermalning 
mv kalkflockarna på grund av sandkornens gnidande 
ffekt. Flockarna förenar sig visserligen till ett nytt 
}amviktslage, men nu med mellanliggande vatten- 
imolekylskikt. I en bruksaktivator sker denna omvand- 
ingsprocess i ett accelererat tempo, vilket förklarar ett 
Ikktiverat bruks utomordentliga smidighet. I vad man 
let mekaniska arbetet åstadkommer en varaktig fin- 
ordelning av flockarna i bruket är svårt att med sa- 
cerhet fastställa. Den accelererade vattenomlagringen 
arde vara aktivatorns viktigaste funktion. 


os 
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| Vycander : 

‘Det ar saledes det mekaniska arbetet, som aktiva- 
born utför, som åtminstone momentant slår isär 
I önglomeraten i bindemedlet och gör de enskilda 
jcristallerna mera ytaktiva och härigenom ger det 
juktiverade bruket dess goda plasticitet. Bindemedlet 
blir härigenom mera aktivt. Såväl laboratorieprov 
som erfarenheterna från arbetsplatserna visar att 
pindemedelsmangden skall minskas med ca 40 70, da 
man övergår fran maskinblandat till aktiverat bruk. 
ISamtidigt stiger brukets kvalitet i hog grad. 

| Till detta faktum bör de nya normerna för puts- 
loch murbruk taga hänsyn. 

Bruket skall emellertid framförallt vara smidigt, 
lå muraren slår putsbruket mot väggytan eller lägger 
hn stenen vid murningen och icke allenast omedelbart 
lefter brukets blandning. Det duger ei med ett bruk 
som styvnar alltför hastigt efter blandningen. I vissa 
hall är det tillräckligt att endast röra om bruket utan 


vattentillsats för att åter få ett styvnat bruk smidigt, 
i andra fall fordras, att vatten åter tillsättes. Binde- 
medlen har tydligen i detta senare fall redan förbru- 
kat en del av vattnet, innan bruket kommer på 
sin plats. 


Backman: 


Att ett bruk tjocknar med lagringen och därefter 
kan »göras upp» utan vattentillsats benämnes »tixo- 
tropi» och sammanhänger med den art av plasticitet, 
som ett kalkslam uppvisar. Denna plasticitet är av en 
annan natur an den viskositet som t. ex. en tjock olja 
uppvisar. En dylik äkta vätska flyter vid minsta 
störning från jämviktsläget, och flytningen ökar i di- 
rekt proportion till ökningen av den flytning åstad- 
kommande kraften. En s. k. plastisk vätska däremot 
har en viss »flytgrans» intill vilken vätskan på grund 
av inre tröghetskrafter har en viss formbeständighet. 
Överskrider flytningskrafterna detta gränsvärde bör- 
jar den plastiska vätskan röra sig. Men förhållandet 
mellan flythastighet och den flytning åstadkommande 
kraften är långt mera komplicerat än ifråga om en 
äkta vätska. Till en början är den plastiska vätskan 
rätt tjock, men vid ökad flytningshastighet sker sam- 
tidigt en s. k, tixotrop nedbrytning, vilket gör att 
vätskan blir tunnare. Får den plastiska vätskan stå, 
tjocknar den ånyo. Detta är den s. k. tixotropa upp- 
byggnaden. I totalplasticiteten ingår dessutom den 
plastiska viskositeten, som ar av analog natur till 
ordinära viskositeten. Ett kalkslams eller bruks plas- 
ticitet är som helhet betraktat ett synnerligen kompli- 
cerat fenomen, då dessutom varje kalksort i plastici- 
tetshänseende synes vara rätt olika sammansatt av de 
olika grundfaktorerna. Denna individualitet hos kalk- 
sorterna känner f. 6. den rutinerade muraren på sle- 
ven, även om han ej alltid adekvat kan förklara dessa 
egenskapsnyanser.* 


Nycander: 


Vad ar orsaken till att en kalk ger ett bruk, som 
kan sta kanske ett helt dygn i laven utan att vatten be- 
hover tillsattas for att bruket skall bli smidigt, under 
det att andra kalksorter ger ett bruk, som styvnar sa 
hastigt, att man redan efter 5 minuter måste tillsätta 
vatten för att få tillbaka brukets smidighet? Denna 
senare egenskap synes i synnerhet gälla hydrauliska 
kalksorter. 


Backman: 


Man får här göra en begreppsåtskillnad mellan 
tixotropt tjocknande och hydrauliskt styvnande. Som 
förut nämnts ändrar ej tixotropin brukets kemiska 
sammansättning, medan däremot den hydrauliska av- 
bindningen överför bindemedlet till en kemiskt sett 
helt annan form, på samma sätt som hos cementet. 


1 För närmare studium av detta problem hänvisas till 
A. Backman: »Apparatur und Methodik zur Messung der 
Geschwindigkeitseigenschaften des Kalkes», Zement-Kalk- 
Gips, 1954, mr 5. 
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Fig. 4. Fabriksleve- 
rerat bruk fran 
bygge i Stockholm. 
Teckning efter mi- 
krofotografi, ytan 
ca 3 xX IN: mm. 
Porvolym enligt 
geometrisk analys 
I4—T0 %. 


Nycander : 


Ett bruks plasticitet kan förbättras genom olika till- 
satsmedel, i första hand de tillsatsmedel som höjer 
brukets lufthalt och de som ger ökad gelbildning. 


Backman: 


Hittills har endast berörts kalkens egna (äkta) 
plasticitetsegenskaper. De på senaste tiden använda 
tillsatsmedlen ökar brukets plasticitet men härav er- 
hålles en betingad plasticitet. Till dessa hör vissa 


Tig. 5. I rätt tid bearbetat, 
aktiverat hydrauliskt  kalk- 
bruk I1:5. Teckning efter mi- 
krofotografi, ytan ca I!Y/,X4 
mm. Porvolym enligt geo- 
metrisk analys 0,1—0,2 9. 
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lösliga cellulosaderivat, som har en gelbildande ef- 
fekt. Andra utgöres av skummedel, som vid bruks- 
beredningen åstadkommer en inarbetning av små luft- 
blåsor i bruket. Dessa små luftblåsor ger åt bruket 
en ökad rörlighet vid lägre vattenhalt och uppfattas 
på mursleven som plasticitet. Till åtskillnad från den 
äkta plasticiteten har denna smidighet ingen flytgräns 
och sålunda ingen formbeständighet. Ett tegel rör 
sig som en luftkudde innan bruket torkat ut tillräck- 
ligt; en påslagen puts visar liknande fenomen. I mot- 
sats till den äkta plasticiteten och gelbildarna ökar 
skummedlen ej heller bindemedlets vattenkvarhållande 
effekt. Detta innebär att underlagets sugande effekt 
kan bli för stark. Dessutom uppvisar dessa tillsatser 
ännu outredda biverkningar vid omkristallisation 
m. m., varför frågan om varje dylikt ämnes verkliga 
nytta först kan besvaras efter mångårig erfarenhet. 


Dessutom finnes tillsatsmedel, som direkt påskyn- 
dar vattenomlagringarna i kalkflockarna. Den plasti- 
citetsökning, som dessa ämnen åstadkommer är så- 
lunda äkta i motsats till förut relaterade. 


Nycander : 


I betongtekniken framhålles ofta, att de luftblåsor, 
som genom tillsatsmedlet erhålles i betongen, inte 
allenast ökar dess smidighet, utan även förbättrar en 
del andra av betongens egenskaper. Det är troligt, 
att om tillsatsmedel användes, som ge för stark luft- 
inträngning, kan i ett puts- eller murbruk sekundärt 
förorsakas sammanhängande porer med för brukets 
kvalitet skadliga inverkningar. I denna tidskrift, 
B 5 1952, har dr Tor Hagerman och ingenjör Heino 
Roosaar, visat mikroskopiska förstoringar av putsbruk, 
behandlat på olika sätt. Ett bruk blandat i murbruks- 
kvarn och behandlat på vanligt sätt framgår av fig. 
4 och visar 14—16% porvolym (porer av makro- 
skopisk storlek) under det att ett aktiverat och rätt 
behandlat bruk, dvs. ett bruk, som blivit av muraren 
bearbetat med rivbräda efter överskottsvattnets bort- 
gång, framgår av fig. 5. Denna puts visar endast 
0,1—0,2 %o makroskopisk porvolym. Fig. 6 visar en 
mikroskopisk bild av ett murbruk tillverkat av fär- 
digköpt bindemedel med alltför stark luftintrang- 
ning. Den synes visa att luftinträngningsmedel i 
ett puts- eller murbruk med snabb uttorkning ger 
för detta bruk andra. resultat än för betong med 
mera långsam uttorkning. Den ökade krympningen 
vid uttorkningen av det lufthaltiga plastiska gelet 
synes åstadkomma stora sammanhängande porer i 
stället för de ytterst små klotporer som luftinträng- 
ningen åstadkommer i betongen. Enligt min erfaren- 
het ger de tätaste bruken den största säkerheten mot 
sönderfrysning. 


Backman: 


Säkerligen verkar luftblasor framkallade av till- 
satsmedel stabiliserande på brukets homogenitet, 
m. a. 0. bruket bibehåller bättre den emulgerade ka- 
raktar det erhallit i bruksblandaren och tendensen till 
efterfoljande kornklassepareringar minskar. Det bor 
dock framhallas att tillsatsmedel, som ej vid lamplig 
tidpunkt sönderdelas, kan ge upphov till efterverk- 


ningar i de omkristallisationer som sker i en hård- 
nande puts, och som försiggår under år efter på- 
slaget. 


Nycander: 


Praktiken visar att det är mycket viktigt, att man 
för muraren redogör för vad som inträffar under 
det att han behandlar ett putsbruk vid och efter på- 
slaget. För att han skall göra ett förstklassigt arbete 
fordras dels, att han har ett prima bruk och dels att 


han förstår innebörden i sitt arbete. Efter påslaget 


sedan vattenöverskottet avgått måste han »gå på» 
bruket och bearbeta detsamma, så att bruket blir 


| komprimerat efter vattenavgången. Denna bearbet- 
| ming, som avser att pressa bort luftblåsorna ur bru- 


_ket, ar av största vikt även för utstockningen för att 


undgå sprickbildning i putsen. Förstår muraren icke 
detta är det omöjligt att få honom att bearbeta ut- 
stockningen. 

Vid murning -kan dessa blåsor icke bortarbetas, 
varför ett murbruk icke kan bli lika tätt som ett väl 
utfört putsbruk. 


Backman: 


Här har berörts att ett bruk kan fås smidigt genom: 


att man tillsätter luftinträngningsmedel. Detta gäller 
även bruk av sand med brist på finmaterial. Luft- 
blåsorna får ersätta de fina sandkornen och dessa 
luftblåsor kan muraren ej heller bortarbeta. Vi får 
då ej heller garanti för att bindemedlet ligger som 
limfilmer omkring sandkornen. Bruket skall nämligen 


| icke allenast vara smidigt vid tillverkningen, utan 
| även senare såväl vid som efter påslaget ha vissa 


| goda plasticitetsegenskaper. Har brukets smidighet 


uppnåtts genom kalkens äkta plasticitet finns bättre 


garanti, för att smidigheten skall bibehållas. 


Nycander: 


Så t. ex. skall bruket bibehålla sin smidighet från 
det det blivit färdigblandat till dess att det slagits 
mot väggytan utan vattentillsats. Tillsättes vatten, bör 
bruket betraktas som handblandat och detta får så- 
ledes ej förekomma, där maskinblandat eller aktiverat 


bruk foreskrives i arbetsbeskrivningen. En hydraulisk 


puderkalk av västgötakalk utan retardator styvnar så 
hastigt, att bruket många gånger behöver bearbetas 
redan inom 7 minuter. Bruk av kalcitkalker kan i all- 
mänhet stå i laven i 2—24 timmar, innan det be- 
höver uppgöras med vattentillsats vilket icke bör 
tillåtas. Bruket blir emellertid ännu smidigare om man 
ökar bindemedelsmängden, speciellt kalkmängden, mer 
än som erfordras för god täthet i bruket, eller utbyter 
en del av fillermängden mot bindemedel. Men ris- 
kerna är stora för att detta bruk kommer att krympa, 
krackelera och spricka samt lätt frysa sönder. Det är 


sådant fett murbruk, som föreskrives, icke blott i de 
| svenska normerna, utan i de flesta länder, bade inom 


och utom Europa. För putsbruket ändrades dessa 
svenska normer 1950, men för murbruket gäller de 
ännu. 
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Backman: 


Att gällande normer föreskriver alltför höga kalk- 
halter i bruket beror på att kalkens egen plasticitet 
hittills ej fullständigt utnyttjats och att man använt 
sand med brist på finmaterial. 


Nycander : 


Det är på grund av att ett kalkcementbruk i van- 
liga fall ej kan stå mer än ca 2 timmar, innan vat- 
ten behöver tillsättas, som man endast vid mycket 
stora arbeten kan köpa färdigblandat kalkcement- 
bruk från fabrik. I praktiken har det nämligen visat 
sig, att vid mindre arbeten tillsättes vatten till bruket 
för att det skall kunna användas efter sedan det fått 
stå alltför länge, trots att detta strider mot från fabri- 
ken lämnade direktiv. 


Backman: 


Ett kalkcementbruk kan under vissa förhållanden 
utbytas mot ett starkt hydrauliskt kalkbruk. De flesta 
tillhandahållna hydrauliska kalkerna styvna emeller- 
tid alltför hastigt. Det finns likväl tekniska möjlig- 
heter att tillverka en hydraulisk puderkalk med goda 
äkta plasticitetsegenskaper, som ger ett bruk, vilket 
vid tillverkningen kan aktiveras på morgonen och 
användas på kvällen utan att bruket behöver »göras 
upp» med vattentillsats. 


Nycander : 


Da den rena kalcitkalken utan cementtillsats ar ett 
av de samsta bindemedel (undantaget gips) som bru- 
kar anvandas for puts- och murbruk, ar det svenska 
normenliga kalkbruket av mycket lag kvalitet. Da 
kalkcementbruk och framfor allt rent cementbruk ger 
manga gånger bättre hållfasthet (upp till 20 ggr högre 
draghållfasthet eller mer under vissa förhållanden) 
bli även cementhaltiga bruk betydligt bättre än rent 
kalkbruk även om det blandas så magert som I: Io. 
Dessa bruk har tidigare ej blivit tillräckligt smidiga 
ur murarens synpunkt, varför han helt naturligt väg- 
rat att arbeta med desamma. Muraren har med andra 
ord varit en säkerhetsventil mot för magra bruk. 


Med luftinträngningsmedel kan man emellertid nu 
få ett bruk smidigt även om det är ännu magrare än 
I: 10, varför muraren som säkerhetsventil bortfaller. 
Här hotar nu genom att alltför magra dåligt blanda- 
de bruk kommer att användas ett nytt förfall inom 
puts- och murningstekniken, som kan bli lika farligt, 
som det förfall som varit rådande, då man utför ut- 
vändig puts och puts på invändiga tak av rent kalk- 
bruk. 

Om man sammanmal cement och kalkmjöl i t. ex. 
lika delar och utger detta som bindemedel, blandar i 
proportion 1:4 och tillsätter starkt luftintrangnings- 
medel, erhålles ett smidigt bruk. Blandningen är emel- 
lertid %.+ %,4+ 4, eller %: 4% eller 1:9. Hyd- 
raulisk kalk ger som bekant ett kortare bruk och man 
har darfor varit tvungen att blanda fetare med denna 
kalk an med kalcitkalk. Nu kan man emellertid med 
luftintrangningsmedel blanda alltfor magra bruk aven 
med denna kalk. 
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Fig. 6. Murbruk tillverkat med alltför stark luftinträngning. Bildytan motsvarar en provyta av 3Xx4,5 mm. På bilden äro porerna svartmarkerade 
för att bättre framträda. Makroporvolymen uppgår till ca 29 %. 


Färdigpreparerade bindemedel, dock med mindre 
luftinträngning än i det bindemedel som användes 
för bruket i fig. 6, ha redan kommit ut i marknaden 
och flera kommer. Hittills har jag endast gjort prelimi- 
nära försök och funnit att ett aktiverat bruk KC 14/8 
gett betydligt bättre resultat än de bruk jag provat 
av färdiglevererat bindemedel med starka luftinträng- 
ningsmedel. Nämnda jamforelsebruk har bestått av 
följande volymdelar: 


IWalertpuder kal k PES Veera ar cy tence ve are ZA 

(EINE Nos Ren cia NGA NA oo Sms ASA G ae ee dlel 
IMEvemtorR ITO O—OAs with 6 oandnaccean I 
ValSeraderad’ natursands aac. dire cen os 7 8 delar 


Tillsatsmedlet Modocoll E—6oo 1 g/liter vatten 


Vid ett tillfalle tillsattes ett tillsatsmedel till ett 
aktiverat bruk KC 11/8. Muraren forklarade att ett 
sa »fett» bruk hade han aldrig tidigare fatt anvanda. 
Detta murbruk blev efter ett ar sa hart att det ej 
gick att sla in en vanlig spik i fogarna, utan stalspik 
maste anskaffas for fastande av ventilationsgaller. 

Stark kontroll maste rada bade vid bindemedlets 
tillverkning och brukets blandning. För tillfället till- 
rådes stor försiktighet vid användande av tillsatsmedel 
tills att nu pågående undersökningar av deras inver- 
kan slutförts. 
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Backman: 


Jag vill understryka vikten av dessa undersök- 
ningar och att man speciellt undersöker om kemiska 
skadliga inverkningar förorsakade av tillsatsmedel 
kan inträffa efter brukets hårdnande. 


Nycander: 


Av denna diskussion torde framgå vikten av att ett 
puts- och murbruk sammansättes på rätt sätt och 
kraftigt bearbetas (»aktiveras») vid blandningen. De 
vanligaste felen har hittills varit att bruket icke varit 
tillräckligt smidigt vid putsningen eller murningen 
och icke haft erforderlig hållfasthet. Nu kan bruk av 
tillräcklig hållfasthet erhållas blott tillräckligt stor 
procent av bindemedlet utgöres av cement. Bruket 
kan göras praktiskt taget hur smidigt som helst ge- 
nom ökad lufthalt. Bruket blir emellertid av betydligt 
lägre kvalitet än då smidigheten erhålles genom akti- 
vering. Riskerna blir stora därigenom att bruket kan 
blandas allt för magert och av dåligt sammansatt 
sand. På byggnadsplatsen är man belåten bara bru- 
ket är smidigt, men byggherren får bära riskerna, 
därest det smidiga bruket blir för magert eller får 
sådana egenskaper att det med tiden flagnar eller 
frostskadas. 


MONOLITISKA RESVÄGGAR 


Av civilingenjör SVR Gösta Kelfve 


Bland mekaniserade husbyggnadsmetoder intar res- 
väggsmetoden en särställning i så motto, att den för 
sin tillämpning inte tarvar några vidlyftiga mekaniska 
anordningar, utan kan tillämpas med hjälp av i hu- 
vudsak de redskap som ingår i en ordinär byggnads- 
maskinpark. Den förutsätter sålunda inte några pro- 
-blematiska nyinvesteringar och lägger därför kalky- 
len — för den begränsade byggnadsdel det här är 
fråga om — på säker grund. Men liksom andra me- 
kaniserade metoder kräver även denna ett noggrannt 
förstudium av arbetsgången liksom noggrannhet vid 
utsättningen, ty eljest går man lätt förlustig de eko- 
‘nomiska fördelarna. 

En resvägg framställes i horisontellt läge alldeles 
bredvid dess blivande plats i byggnaden, till vilken den 
bringas genom enkel uppresning. Metoden förutsät- 
ter således att väggen kan utföras med sådan styvhet 
att denna uppresning är möjlig. 

En stel skiva kan framställas på i huvudsak tre 
olika sätt. Därför kan resväggarna indelas i tre olika 
grupper. Den första gruppen framställes av material, 
som först sammanfogas till för handmässig langning 
och läggning lämplig storlek och form, och sedan via 
sådana mindre block till större skivor lämpliga för 


Vinjetten: Fig. 1. Inifrån stämpade väggar av 15 cm:s kombinations- 
betong fastgjutna vid pelare. 


DK 69.022:69.057.1 
mekanisk hantering. Resväggar framställda på denna 
omväg torde icke bliva konkurrenskraftiga — dock 
utföres på sina håll blockväggar av tegel, som lyftes 
till sina platser. Blockresväggar kan utföras av tegel 
eller andra block, t. ex. Ytong. 

Den andra gruppen resvaggar framstalles av ma- 
terial, som direkt sammanfogas till den for mekanisk 
hantering lampade storleken. Den helgjutna resvag- 
gen synes vara konkurrenskraftig vare sig den fram- 
stalles av enbart tung betong — med tung ballast — 
eller av enbart latt betong — med latt ballast — eller 
av tung och latt betong gjutna skiktvis, men i ett 
sammanhang. Denna kombination av sa gjuten tung 
och latt betong inom samma konstruktion kallar vi 
nedan kombinationsbetong. 

Den tredje gruppen resvaggar framstalles av ma- 
terial i tva eller flera skikt, av vilka minst ett ar hel- 
gjutet och ett sammansatt av block. Dessa väggar 
kannetecknas darav att det inte finns nagon sakerhet 
for att de olika skikten i statiskt hanseende samarbeta, 
inte ens da skiktmaterialen ar likartade. Faran for 
sprängning genom frost o. d. finns alltid. Skiktres- 
väggen kallas också sandwichvagg. 

Den första gruppen resväggar ligger utanför ra- 
men av denna artikel, som inskränker sig till att be- 
handla den andra, medan den tredje gruppen beröres 
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Fig. 2. Vägg i våt 
industri. 


Fig. 3. Detalj av 
vägg i fig. 2. 


Nedan: Fig. 4. 
Svensk ballast kal- 
lad Klinks. 


endast i förbigående. Vidare inskränker sig artikeln 
till att behandla den helgjutna eller monolitiska res- 
väggen blott för de behov som finns inom industrien. 
Där torde nämligen denna väggtyp åtminstone tills- 
vidare finna sin största användning som ekonomisk 
lösning på väggproblem, vilka än så länge och sär- 
skilt inom den våta industrien knappast vunnit det 
beaktande, som underhållskostnadernas storlek synes 
kräva. 

Hur ser nämligen en ekonomisk industrivägg ut och 
vilka fordringar skall den fylla? Att den skall vara 
ekonomisk betyder som alltid att kostnaderna för ka- 
pital och underhåll är minimum, men detta uppnås 
i dessa höglönernas och arbetskraftsbristens dagar 
endast om vaggen ar praktiskt taget underhallsfri. 
En sådan vägg har släta och oömma ytor, den ar 
okanslig for angrepp av vatten och vattenanga aven- 
som frost, dess varmeisoleringsformaga ar konstant 
och den kan motstå även större horisontella krafter. 
Att dessa tekniska fordringar blott kan fyllas av en 
helgjuten betongvägg av något slag synes vara klart 
för alla, men att även de ekonomiska villkoren skulle 
kunna fyllas har inte varit klart. Nu öppnar emeller- 
tid resväggsmetoden en möjlighet för den rationella 
industriväggens förverkligande: den monolitiska res- 
väggen. 


Den monolitiska resväggen synes fylla de flesta 
inom industrien förekommande krav. Den är använd- 
bar för såväl varma som kalla lokaler, liksom för 
torra, fuktiga och våta. I det följande beskrives dess 
material, egenskaper, utförande, resning, uppbärning, 
fogning och stabilisering. 

Om materialet till resväggar av tungbetong är inte 
mycket annat att säga än att betongen bör ha en bal- 
last av god gradering och en cementhalt sådan, att 
väggen får en hel och slät yta. Dessutom bör ballas- 
ten bestå av sa hallfast material, att ytan blir oom. 

Som material till resväggar av lättbetong — näm- 
ligen gjutbar sådan med lätt ballast — kan användas 
tegelskrot eller, som i krigshärjade länder, särskilt 
behandlat ruinskrot, men bäst är sintrat och expan- 
derat stenmaterial. Sådant finns både i naturen och 
som industriell produkt. Det naturliga materialet be- 
står av vulkanisk aska eller tuff, det industriella av 
antingen avfallsprodukter från någon process t. ex. 
slagg, eller särskilt behandlade biprodukter från så- 
dana, eller också direkt framställda produkter såsom 
Haydite, Leca och Klinks. Haydite är en amerikansk 
expanderad lerskiffer av ganska hög volymvikt fram- 
ställd i vanlig cementklinkerugn, Leca en dansk även 
i roterugn framställd lågviktig produkt med special- 
lera som utgångsmaterial, och Klinks en ny svensk 
produkt av låg volymvikt framställd av lerskiffer 
i planugn. Expansionen av samtliga dessa med konst 
framställda material sker genom naturliga processer 


under sintringen — jämför blåsbildningen i vanligt 
ler- och sintergods — och således icke genom sär- 


skilda jäsmedel, såsom i den vanliga svenska lätt- 
betongen. Enär de är framställda av vittrings- 
produkter av urberg, kan de helt enkelt beskrivas 
som »expanderat berg». Skillnaden mellan sådan lätt 


ballast och tung ligger sålunda i stort sett endast i 
materialens hålrumsprocent. 


Materialet till resväggar av kombinationsbetong 
består av lättbetong, framställd av nyssnämnda lätt- 
ballast, och tungbetong, den förra ingående i väggens 
kärna, den senare i dess skal. 


* 


Egenskaperna hos de monolitiska resvaggarna be- 
stammes givetvis av de i desamma ingående materia- 
len. Den monolitiska resvaggen av tungbetong skiljer 
sig sålunda inte fran den pa vanligt sätt utförda tung- 
betongvaggen annat an däri, att dess ytor i regel 
icke uppvisar några formavtryck. Denna icke värme- 
isolerade vägg är särskilt lämplig för kallmagasin 
och som mellanvägg i uppvärmda byggnader. 

Den monolitiska resväggen av lättbetong visar 
egenskaper som är konsekvenser av lättballastens 
sintring. Denna hindrar nämligen ballastkornen från 
att ta upp mer vatten än någon volymprocent. Detta 
ger väggen förmåga att motstå fukt och dessutom, 
enär det upptagna vattnet inte tränger på djupet utan 
till större delen stannar på ytan, också förmåga att 
torka ut snabbt. Den låga fuktabsorptionen har till 
följd att frostbeständigheten blir mycket god. Ameri- 
kanska undersökningar, delvis baserade på labora- 
toriemässigt framställt material, visar sålunda att 
lättbetong framställd av sintrad och expanderad lätt- 
ballast uthärdar ända till 100 nedfrysningar och upp- 
tiningar i vattenmättat tillstånd. Svensk klinksbetong 
i form av smablock har likaså utan synbar skada ens 
i hörnen motstått påfrestningarna under bar himmel 
i tre år, och detta i ett klimat där temperaturen hål- 
ler sig kring o-strecket nästan hela vintern igenom. 

Den monolitiska resväggen av kombinationsbetong 
uppvisar intressanta egenskaper. Man skulle tro att 
den uppför sig som en skiktad vägg, men i verklig- 
heten synes den — så långt saken nu kan bedömas 
— uppföra sig som en monolitisk konstruktion. An- 
ledningen härtill kan antagas ligga i likheten eller 
rent av identiteten mellan den tunga och lätta bal- 
lastens basmaterial. I den mån nämligen som detta är 
likartat, synes den tunga och lätta betongen erhålla 
egenskaper, som stämmer överens och gör det möj- 
ligt för materialen att arbeta tillsammans som en en- 
het. Nyssnämnda amerikanska undersökningar visar 


‘t. ex. god överensstämmelse i hänsyn till krympningen 


under hårdnandet. 

De mekaniska hållfasthetsegenskaperna hos kombi- 
nationsbetongen understryker det monolitiska arbets- 
sättet. Detta framgår av en serie utförda prov. Dessa 


visar att sambandet mellan den tunga och lätta be- 


tongen upplöses först därigenom, att påkänningarna 
i gränsskiktet uppnår lättbetongens skärhållfasthet 
— vilken f. ö. är så stor att den täcker vanligen före- 
kommande påkänningar. Men de visar också att den 
sintrade och expanderade lättballasten ger upphov 
till en betong med mycket stor seghet. Den hos arme- 
rade konstruktioner av vanlig betong uppkommande 
söndersplittringen och kollapsen vid brott uppträder 
sålunda inte vid armerade konstruktioner av kombi- 
nationsbetong, utan dessa bibehåller sitt sammanhang 
även efter mycket stora nedböjningar — ehuru spric- 
kor givetvis uppstår i den dragna zonen. Denna seg- 
het synes i själva verket utgöra kombinationsbetong- 
ens styrka, ty däri ligger en garanti för att de spän- 


Fig. 5. (Ovan) 25 cm tjock vägg av kombinationsbetong med 17 cm 
lättbetong av Klinks. Vikt 325 kg/m?. 


Fig. 6. (Ovan) 10 m lång balk av kombinationsbetong med 3 cm arme- 
rad underbetong och 2,5 cm oarmerad överbetong ökad till 5 cm kring 
balkmitt. Balkhéjd 40 cm i mitten, 20 cm vid ändarna. Paférd strack- 
granslast goo kg/m*. 


Fig. 7. (Nedan) 5 m lang och 18 cm hög balk av kombinationsbetong, 
i övrigt utförd lika med balk i fig. 6. Belastad över stradckgransen utan 
att na kollaps. Hade efter nedtagningen sådant sammanhang att den 
måste demoleras med slägga. 
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Fig. 8. Resväggsform av tra pa betonggolv. 


Fig. 9. Lättbetong med ballast av Klinks under gjutning i kombinationsbetongvägg. 


Fig. 10. Armering av överskiktet i resvägg av kombinationsbetong. 
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ningar, som måste uppkomma pa grund av oundvik- 
liga skillnader i egenskaper hos tung och lätt betong, 
kan upptagas och utjämnas, liksom även de spänning- 
ar som uppträder på grund av olika krympning och 
svällning hos de för olika temperatur och fukt ut- 
satta ytterbetongskikten. 

Skillnaden mellan väggar av kombinationsbetong 
och skiktade väggar är sålunda uppenbar. Någon risk 
för att tungbetongen och lättbetongen i den förra 
skall kunna separera synes inte föreligga vare sig ur 
krympnings-, svällnings- eller frostsynpunkt. Dock 
har det förekommit spaltning i danska kombinations- 
konstruktioner, men dessa har haft nära nog ångtäta 
ytskikt av chockbetong. Ytterskikt av för hand gju- 
ten betong forde icke kunna göras så täta, att nå- 
gon risk för spaltning kan uppstå, men vill man 
vara säker kan betongen undergraderas. Lattbe- 
tongen bör alltid undergraderas så att den kan luf- 
tas på samma sätt som man luftar kanalmurar, ty 
den genom väggens innerskikt och i densamma ingå- 
ende fuktmängden är under vintern alltid större än 
den genom ytterskiktet utgående. Mängden fukt som 
måste luftas ut är emellertid ringa och således även 
den erforderliga luftmängden. Luftningen är också 
lätt att realisera. Klinksbetongens praktiska j-varde 
ar 0,19. 

Resvaggen av kombinationsbetong uppför sig sa- 
lunda liksom resvaggarna av enbart tung eller latt be- 
tong som en monolit. Enar den lätta betongen har sam- 
ma eller pa grund av sin seghet battre brandskyd- 
dande formaga an vanlig betong, synes dessa mono- 
litiska resvaggar var och en pa sin plats fylla de 
krav, som industrien måste ställa pa sina väggar. 


* 


Den monolitiska resvaggens naturliga form är gi- 
vetvis rektangeln. Vaggtjockleken for resvaggar av 
enbart tung eller latt betong bestammes i huvudsak 
av vagghojden — den bor dock inte hallas under 
10 cm — for väggar av kombinationsbetong däremot 
av erforderlig varmeisoleringsformaga. Tjockleken 
tungbetongskikten hos de sistnämnda bestämmas av 
armeringen da sadan forekommer, men bor eljest 
inte understiga I a 2 cm. 

Formen för resvaggar ar begränsad till kantfor- 
mar. Om väggen skall gjttas pa i förväg utfört golv 
bygges den direkt pa detta, om den däremot skall 
gjutas utanfor byggnaden bygges den t. ex. pa form- 
luckor burna av reglar i sandfyllning. Kantformarna 
kan utföras av tra, men lämpligt konstruerade hop- 
sattningsbara sådana av järn bor kunna förenkla och 
forbilliga formarbetet. Om gjutningen utföres med 
Overhopp av varannan skiva reduceras sidoformarna 
for dessa till exempelvis porösa trafiberplattor. 

Gjutning pa befintligt golv sker forst sedan detta 
forsetts med en film, erhallen genom besprutning med 
en lösning eller emulsion av fett sådan, att full slapp- 
ning erhålles. Aven icke särskilt ytbehandlade t. ex. 
kvastade golv gar att anvanda som underlag, ehuru 
betongskivans underyta givetvis alltid blir ett nega- 
tivt avtryck av golvet. Atminstone i magasin har 
detta ingen betydelse. Vaggens dveryta kan traskuras 
eller avjamnas pa annat sätt, såvida den inte om den 
skall tjänstgöra som fasadyta modelleras på något 


| särskilt sätt. Hos kcmbinationsbetongvaggen kan fa- 
Isadytan ges en permanent färg om fasadbetongskik- 
i tet utfores med speciell ballast, t. ex. kvarts, och av- 
/borstas eller syras nagon timme efter gjutningen. 

Armeringen i resvaggar bestämmes med hansyn till 
(de pakanningar som uppstå vid resningen — 75 970 
fav strackgransen kan utnyttjas — men erforderlig 
I krymparmering är ofta tillräcklig även för det be- 
| hovet. Om väggen beräknas bli utsatt för horisontella 
| påkänningar kan särskild armering härför bli erfor- 
(derlig. Beräkning av armerade konstruktioner av 
kombinationsbetong utföres som för T-balkar. 

Framställningen av resväggar är sålunda enkel. 
Vid arbetsplaneringen måste dock hänsyn tagas till 
fatt endast en vägg kan gjutas på samma plats på 
[samma gang. När väggarna gjutes på golv måste där- 

för åtminstone en väggskiva vid varje hörn gjutas 

(efter de övriga. Därigenom går viss tid förlorad, men 
detta är utan betydelse om byggnadsarbetet är av nå- 
k got så nar stor omfattning. 


Resningen av horisontellt tillverkade väggar kan 
verkställas på olika sätt. Den kan ske med hjälp 
kran, men denna metod torde vara ekonomisk endast 
för stora arbeten. I stället för kran kan man använda 
I vanliga spel och brytskivor fästade pa t. ex. befint- 
I liga byggnadsdelar. Denna metod är emellertid 
1 mindre bekväm. 

Den billigaste resningen erhålles med användande 
sav hjalpmast. Med denna metod kan spelet placeras 
så nära byggnaden att mothåll kan erhållas från den- 
ina genom att spelet eller dess barorgan far ta spjarn 
mot densamma. Hartill kommer fordelen att hjalp- 
mastens press mot vaggskivans nedre del blir sa 
‘stor, att friktionen mellan vägg och underlag om 
(detta består av betong är tillräcklig för att hindra 
I väggbottens glidning under resningen. Är underlaget 
(däremot av trä måste särskilda åtgärder vidtagas 
I för att hindra denna, vilket också är fallet om res- 
1 ningen sker på annat sätt än med hjalpmast. 

Under resningen angriper spellinan vaggskivan 
"via en eller flera hjalpbalkar, fastsatta vid densamma 
imedelst bultar försedda med utvidgade huvuden, vil- 
I ka sålunda är de direkta överförarna av lyftkraften 
I till väggskivan. Dessa bultar kan också användas for 
‘skivornas lättning före resningen, en procedur som 
Il kan vara lämplig med hänsyn till önskvärdheten att 
inedbringa belastningen på linor och spel under res- 
i ningens begynnelseskede. Bultarna uttages efter res- 
i ningen och halen efterlagas. 
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Fig. 11. (Överst) Tungbetong för fasadytan i resvägg av kombinations- 
| betong gjutes och avrives för detta fall träskurning 1 stora svep. 


| Fig. 12. (I mitten) Färdiggjutna resväggar av tungbetong med ur- 
‘ sparningar. 


Fig. 13. (Nederst) Resning av 25 cm tjock vägg av kombinationsbetong, 
i liknande den i fig. 14 
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Infogningen av de monolitiska resväggarna i bygg- 
naden sker på olika sätt beroende på om gjutning och 
resning av väggarna sker före eller efter pelarnas 
färdigställande. I förra fallet, då väggarna stagas 
provisoriskt under tiden för pelarnas framställning, 
blir väggarna automatiskt fastgjutna vid pelarna när 
dessa gjutes, i det senare fallet, då stagningen faller 
på pelarformens lott — eller på pelarna själva om 
dessa är prefabricerade — sker fastgjutningen av 
väggskivorna vid pelarna för sig. Fördelen med den 
förra metoden ligger däri, att det värmeisolerande 
lättbetongskiktet i kombinationsbetongväggarna kan 
framföras obrutet runt hela byggnaden — nämli- 

ss ne i gen om pelarna placeras inuti denna — medan den 
Fin. rt. Resning av 25 om tach vägs av hombinaionsieong med Hjälp av BOE, Senare metöden kanske är fördelaktigare for oisolera- 
3,6 m, vikt II ton. de resväggar. 

I det fall att vaygarna gjutes före pelarna sker sa- 
ledes förbindningen med dessa genom direkt hop- 
gjutning. Därvid tillses att betongen flyter in or- 
dentligt i fogen mellan väggskivorna och omkring 
den slingarmering, som går in i denna från pelaren. 
Denna armering tryggar förbindelsen med pelaren 
via fogbruket, som griper in i de skrovliga lätt- 
betongytorna i fogen. Består väggskivan av enbart 
tungbetong bör skivkanterna förses med spår. Fogen 
måste göras tillräckligt bred och utformas med fa- 
sade kanter. 

I de fall att väggarna gjutes efter pelarna, kan 
dessa utformas med falsar, i vilka väggskivorna fal- 
ler in. Sammanbindningen sker därvid genom igen- 
gjutning av fogen mellan vägg och pelare, vilka båda 
utbildas med spår. Vill man ha en slät väggyta kan 
falsarna utan men för konstruktionen slopas, men i 
så fall bör fogen anknytas till fasade vägg- och pelar- 
kanter. 

Enar den monolitiska resväggen i sitt uppresta 
slutlage arbetar som balk, erfordrar den ingen sar- 
skild grund utan kan uppbaras direkt av pelarfunda- 
menten. Om salunda inga sarskilda omstandigheter 
pafordrar hel sockelbalk eller grundmur — vilket val 
sarskilt galler magasin — kan de slopas blott man 
iakttager att till lämpligt djup ersätta tjalskjutande 
material under väggen med icke tjälskjutande. Gör 
Fig. 15. Infogning av resvägg av tungbetong mellan i förväg utförda pelare. man detta torde man utan risk kunna utföra också 
Fig. 16. Resning av 5x5 m tungbetongvägg med hjälpmast och truckspel. vissa fabriksbyggnader utan genomgående grundmur, 
varvid golv- och väggarmering eventuellt kan för- 
bindas i en ursparing i-väggskivan, som sedan igen- 
gJutes. 


* 


Ovanstående utgör en kort sammanfattning av er- 
farenheter som forfattaren gjort under nagra ars 
sysslande med monolitiska resvaggar. Erfarenheterna 
ar uppmuntrande, sarskilt som metoden reducerar 
behovet av ställningar, snickare, murare och hant- 
langare, liksom den reducerar kostnaden för den 
rationella industriväggen — den värmeisolerade till 
eller under nivån för den traditionellt utförda lätt- 
betongväggen med samma k-värde och den oisolerade 
till under nivån för betonghålstensväggen av samma 
tjocklek. 

Men liksom alla andra metoder har även resväggs- 
metoden sin begränsning, och bör därför användas 
med urskillning. 
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Fig. 17. (Ovan t. v.) Koppling av hjälpmast vid 


Fig. 18. (Ovan t. h.) Resning av 25 cm tjock vägg 
av kombinationsbetong med hjälpmast. Väggens 
höjd 5,5 m, bredd 7,5 m, vikt rr ton. 


Fig. 19. (I mitten) Resning av utanför byggnad 
gjuten vägg (till ersättning för vägg i fig. 2). 


Fig. 20. (Nedan t. v.) Utifrån stämpad vägg av 
kombinationsbetong, utförd före pelare. 


Fig. 21. (Nedan t. h.) Inifrån stämpade väggar 
av 25 cm:s kombinationsbetong för efteråt utförda 
pelare. 


Lo omni tot 
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FABRIKSTILLVERKADE BYGGNADSELEMENT AV CHOCKBETONG 


Av civilingenjör Carl-Gustaf Lindblad 


Under de sista 15—20 åren har man inom den myc- 
ket omfattande holländska betongindustrin kunnat iakt- 
taga en kraftig frammarsch för de fabriker som fram- 
ställer byggnadselement i betong enligt den så kal- 
lade chockmetoden. I synnerhet betongprodukter, på 
vilka man ställt stora krav i fråga om hållfasthet, ut- 
seende och måttnoggrannhet, har arkitekter och ingen- 
jörer i allt högre grad låtit utföra i chockbetong, så- 
som det nya materialet benämnes, och under efter- 
krigsåren har den nya metoden blivit alltmera upp- 
märksammad även utomlands. 

I Danmark upptogs tillverkning enligt chockmeto- 
den ar 1951 av A/S Hojgaard & Schultz i en för 
andamalet nyuppford fabrik utanför Köpenhamn, och 
i Sverige startades tillverkningen i början av detta 
ar vid AB Skanska Cementgjuteriets fabrik i Lim- 
hamn. Tillverkningen sker har i landet i samarbete 
med A/S Hojgaard & Schultz i Danmark och N V 
Schockbeton i Holland, sa att de erfarenheter man 


Vinjetten: Fasad av danska Osrams nya kontors- och lagerbyggnad pa 
Norrebro 1 Kobenhavn. 
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DK 601.32 
666.98 


vunnit under arens lopp i dessa lander, kan utnyttjas 
aven i vart land. 


Tillverkning och egenskaper 

Chockmetoden innebar, att betongen under gjut- 
ningen utsattes for en mycket effektiv komprimering 
genom skakningar i vertikal led. Denna astadkommes 
genom att gjutformen uppspannes pa ett chockbord, 
vars verkningssatt ar patenterat. Komprimering av 
betong genom skakning, vibrering, ar ju i och för 
sig intet nytt, men genom chockmetoden har denna 
utvecklats till en effektiv och saker teknik, vilken 
framst bestar dari att betongen, samtidigt med att 
den inre friktionen minskas genom rörelsen, utsattes 
för en acceleration, som pressar samman materialet. 
En annan fördel med metoden ligger däri att gjut- 
formen placeras på chockbordet, varigenom hela mas- 
san med säkerhet komprimeras, och risken för ojämn- 
heter i betongkvaliteten undvikes. 

Chockmetoden tillåter gjutning med relativt lågt 
vattencementtal, varigenom man uppnår hög håll 


d 


WIverst: Sektion genom lager- och kontorsbyggnaden. Skala 1: 250. 


IPilderna ovan och t. h. visar olika moment i monteringen av ytter- 
jwdggarna. 


dasthet med liten cementmangd. Förutom av hog 
hållfasthet och jämn kvalitet kännetecknas chockbe- 
‘tongen av tata, porfria och glatta, nästan spegel- 
blanka ytor. 

Gjutformarna, som utsättes för stora påfrestningar, 
'måste utföras med stor omsorg. I regel användes tra- 
formar, uppbyggda av grova virkesdimensioner och 
olika träslag. Stålformar användes mera sällan, då 
dessa på grund av de kraftiga skakningarna med ti- 
den lätt blir otäta i fogarna mellan formstyckena. 

Efter gjutningen placeras formarna i en ånghärd- 
ningskammare, där de får stå till följande dag, då 
avformning sker och formen användes på nytt. 


Användningsområde 


Generellt kan chockbetongen betraktas som ett 
material, som kan användas till många produkter, 
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som hittills har framställts av stål, tra, natursten, 
vanlig betong eller andra material. Inom byggnads- 
industrin kan chockbetongelement användas till såväl 
konstruktiva som dekorativa byggnadsdelar och kan 
antingen få utgöra enstaka delar i byggnader, som 
i övrigt utföres t. ex. av murverk eller betong gjuten 
på platsen, eller få bilda hela stommen, såväl bärande 
skelett som icke bärande väggelement. 

Vad användningen till dekorativa ändamål beträf- 
far, kan det nämnas, att en profilering av ytan inte 
innebär någon större kostnadsökning med den spe- 
ciella formteknik, som användes. Ytan kan erhållas 
i färg, glatt eller trög, eller med utseende som natur- 
sten av olika slag, vilket i förening med friheten i 
formgivningen ger arkitekten större möjlighet att an- 
vända sin fantasi och skaparglädje. 

Chockbetongen har även kommit till stor använd- 
ning vid tillverkning av speciellt klena byggnadsele- 
ment, såsom fönster för industri- och lantbruksbygg- 
nader och spröjsar för lanterniner. Enbart i Holland 
finns över I milj. fönster i chockbetong. Fönstren har 
visat sig fullt hållbara, och någon söndersprängning 
på grund av rostangrepp på armeringsjärnen har ej 
visat sig trots de klena dimensionerna, vilket om nå- 
got bevisar chockbetongens kvalitet. 


Ett av de mest lysande exemplen på chockbetongens 
många användningsområden utgör den kontors- och 
lagerbyggnad som under vintern 1952—53 uppfördes 
i Köpenhamn för A/S Dansk Osram av A/S Hoj- 
gaard & Schultz. Byggnaden omfattar en lagerbygg- 
nad i I våning och en kontors- och lagerbyggnad i 2 
våningar. 

Lagerbyggnaden är uppförd med chockbetongpelare 
och -takstolar med 10 m spännvidd. Taket är utfört 
med lanterniner, vars karmar och spröjsar tillverkats 
av chockbetong. I kontorsbyggnaden uppbäres tak och 
bjälklag av 9 m höga chockbetongpelare, som är in- 
gjutna i grundmuren, Källaren och bjälklaget över 
denna är gjutna på platsen, medan bjälklaget över 
första våningen är utfört enligt det danska Kallton- 
systemet. 


Ytterväggarna är ävenledes utförda i chockbetong- 
element, och dessa låses inbördes genom not och 
fjäder. De möjligheter till formgivning, som mate- 
rialet erbjuder, har väl utnyttjats av arkitekten, och 
byggnadens exteriör erbjuder ett nytt och överras- 
kande inslag i gatubilden. 


Utformning av byggnadselement i chockbetong 


En ekonomiskt och tekniskt riktig anvandning av 
chockbetongbyggnadselement kräver, att man redan 
pa projekteringsstadiet har byggnadssattet i åtanke. 
Samarbete med producenten bor upptagas redan fran 
början, sa att den i alla avseenden lämpligaste lös- 
ningen erhalles. 

Chockbetongelement ar ej begransade till vissa 
system i den konstruktiva utformningen, utan det 
står den projekterande fritt att utarbeta ett sådant. 
Det väsentliga är att det finns ett sådant system att 
formarna kan utnyttjas. Chockbetongens ekonomi lig- 
ger mycket i utnyttjandet av formarna, som är ganska 
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dyrbara. Man bör därför sträva efter en standardise- 
ring av betongelementen. Man kan allmänt säga, att 
då man kommit upp till mellan 30 och 50 element av 
en typ, har formkostnaden inte längre någon större 
betydelse. 

De förstyvningsbalkar som i regel fordras för 
transporten av elementen, bör utföras på den sida av _ 
elementet som vänder nedåt mot formen, alltså utsidan 
av ett fasadelement, medan elementets andra sida i 
möjligaste mån bör vara plan. Förstyvningsbalkarna 
utnyttjas för att genom ljus- och skuggverkningar 
skapa liv åt fasaden. 

Chockbetongelement kan vid AB Skånska Cement- 
gjuteriets fabrik i Limhamn tillverkas med en vikt på 
upp till 4 ton och med en största längd av ca 572 m 
och en bredd av 3% m. 


Hopkoppling och montage 


Ett av de största problemen vid byggande med 
fabrikstillverkade element ar hopfogningen av ele- 
menten, varfor denna detalj bor utarbetas med stor 
omsorg. Detta problem skall ej gas inpå har utan ma 
endast omnamnas i korthet. Hopgjutning av element 
pa platsen i avsikt att fa en monolitisk konstruktion, 
vilket varit en vanlig losning, har ofta blivit av dalig 
kvalitet och dessutom dyrbar, varfor man vid sam- 
mankoppling av chockbetongelement försökt undvika 
en sådan lösning och i stället använda sig av galvani- 
serade bultförbindningar. 


Fogar mellan plattor utbildas i regel med fjäder 
och not, och fylles efter monteringen med bruk, ev. 
elastiskt. Anliggningsytor mellan byggnadsdelar, som 
skall placeras mot varandra, bör förses med något 
slags styrning, så att elementen automatiskt ledes på 
plats och montagearbetet underlättas. Vid grundmu- 
rar, där man icke kan räkna med att få en styrning 
med tillräcklig måttnoggrannhet, lämnas i muren en 
ursparing, i vilken arbetslaget som utför monte- 
ringen, gjuter in en betongklots, som avvägs, så att 
den erhåller rätt läge. 


Ekonomi 


Den stora användning. som chockbetongprodukterna 
fått, är ett gott bevis på dessas konkurrenskraft. Till- 
verkningen har uteslutande skett under industriella 
former i permanenta fabriksanläggningar med välut- 
rustade snickar- armerings- och maskinverkstäder 
och med utrustning för rationella transporter. Det 
kanske ifrågasättes, om det vid planering av större 
byggnader i många fall inte skulle visa sig mera eko- 
nomiskt att låta uppföra en tillfällig gjutanläggning 
för framställning av betongelement på byggnadsplat- 
sen, ett sådant förfaringssätt har ju i flera fall visat 
sig ekonomiskt i jämförelse med traditionella bygg- 
nadssätt. En fördel med gjutanläggningen på bygg- 
nadsplatsen är, att kostnaden för transporten från 
fabrik till byggnadsplats bortfaller. Vid tillverkning 
av elementen på fabrik vinner man flera fördelar, så- 
som bättre kontroll och materialbesparing genom 
högre tillåtna påkänningar, bättre utseende, kortare 


I 
| 
| 
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byggnadstid, mindre utrymmesbehov på byggnads- 
platsen, mindre behov av fackutbildade byggnads- 
jarbetare osv. Erfarenheterna fran andra lander visar, 
tt transportavgifterna fran fabriken till byggnads- 
platser belägna inom ett avstånd pa mellan 100 och 
}20o km från fabriken har ringa betydelse. Då det 
inom vårt land, liksom i de länder där chockbetong 
Jaittills kommit till användning, finns tättbefolkade 
poch folkrika områden, ar det sannolikt, att tillverk- 
ning i en permanent fabriksanläggning ekonomiskt 
jsaval som tekniskt ar den riktiga lösningen. Det är 
latt förmoda att chockbetongprodukterna med sin höga 
kvalitet och tilltalande utseende snabbt kommer till 
en okad användning inom byggnadsindustrin. Den 
projekterande arkitekten och ingenjören kommer har- 
wid att spela en stor roll, då hans kännedom om till- 
werkning och anvandning ax chockbetongelement är Interiör av lagerbyggnaden med fribärande takstolar och lanterniner 
av avgörande betydelse för dess ekonomi. av chockbetong. 


k Kontors- och lagerbygg- 
unaden under uppfo- 
"rande. 
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BOSTADSHUS I MAGNITOGORSK 


av falvikslellverkade lelomgAement 


. De båda bilderna ovan visar olika moment i monteringen av bottenvåningen. Ovan: Mellanväggarna lyfts in. 
Nedan: Yttervaggselementen till bottenvåningen har rests. Nedan: En bjälklagsplatta lyfts in. 
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T. v: Elt hörnelement i andra våningen monteras. 


I mitten t.h: Takfot, skorstenar och fronte- 
spisgavlar monteras. 


Nedan t. v: Yttervaggselement med urtag för balkongdérr monteras med 
kran. 


Nedan: Färdiga betongelementhus i Magnitogorsk, som ligger strax 
öster om Uralbergen pa samma breddgrad som Hamburg. 
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TILLVERKNINGSKONTROLL 
AV FABRIKSTILLVERKADE 
BETONGELEMENT 


| 
| 
| 


__ Fabrikstillverkande byggnadselement av armerad 

betong har börjat användas i allt större utsträckning 
inom husbyggandet. Detta gäller inte minst bärande 
_konstruktionselement såsom bjälklagsdelar, trapplopp, 
| balkonger och på senare tid även vaggelement. Den- 
na utveckling kommer säkerligen att ytterligare ac- 
_centueras under de närmaste åren. 


Betongbestämmelserna gäller i främsta rummet 
» hittills vanliga konstruktioner >men avse i allmänhet 
| icke fabrikstillverkade betongelement». För beräkning 
och dimensionering av element tillverkade av »van- 
| lig> armerad betong bör emellertid dessa bestämmel- 
| ser i stort sett kunna tillämpas. I en del fall kan smar- 
re avvikelser bli erforderliga och vara motiverade. 
Sådana avvikelser kan medges genom byggnadsstyrel- 
sen i samråd med statens betongkommitté intill dess 
allmängiltiga normer hunnit utarbetas. Nar det blir 
| fråga om arbetsutförandet av de fabriksgjorda elemen- 
ten sker detta självfallet under vissa sådana förutsätt- 
ningar som principiellt avviker från utförandet vid 
normalt husbyggande. Sålunda kan bland annat den 
för byggnadsarbetet ansvarige arbetsledaren enligt 
91 § byggnadsstadgan som regel ej ansvara för be- 
tongelementens tillverkning. Vidare är provning av 
elementen efter leveransen svår och kostsam att ge- 
nomfora. 


En utredning om dessa fragor har foretagits inom 
_byggnadsstyrelsen i samarbete med intresserade par- 
ter. Darvid har framkommit att en mojlighet ar att 
de fabriksframstallda betongelementen tillverkas un- 
der lamplig tillsyn genom officiell provningsanstalt el- 
ler annan institution. Denna officiella tillverknings- 
kontroll bor kunna grunda sig pa ett tillagg till an- 
visningarna till byggnadsstadgan samt ombesorjas av 
organisation, i vilken tillverkare, cementindustrin, 
myndigheter och provningsanstalter med flera ar 
representerade. Detta har resulterat i att »Kontroll- 
radet for byggnadselement av betong» bildats. Radet 
har bl. a. till uppgift att utöva kontroll över fabriks- 
tillverkade byggnadselement av betong samt att följa 
frågor som berör kontroll och tillverkning av sådana 
bygegnadselement och företa de åtgärder rådet finner 
påkallade för att främja en ändamålsenlig utveckling. 

Rådet har påbörjat en tillverkningskontroll på för- 


1 Sammanfattning av anförande vid tekniskt infor- 
mationsmöte för byggnadsnämnderna, anordnat av För- 
eningen Sveriges städers Byggnadsinspektörer i Örebro 
i maj 1954. 


DK 666.98(485) 
sok vid ett mindre antal fabriker för att vinna erfa- 


renhet rorande lampligaste sattet att bedriva denna 
verksamhet. För fabrik som skall kontrolleras utser 
rådet en kontrollant, som besiktigar fabriken och un- 
dersöker om denna uppfyller fordringarna för anslut- 
ning till rådets kontroll. Avsikten är att kontrollan- 
ten företrädesvis skall utses bland teknisk personal 
vid byggnadsnämnderna. Vidare måste konstruktions- 
beräkningar och ritningar för betongelementen grans- 
kas samt erforderliga förprovningar göras. Tillsynen 
avses i övrigt att äga rum genom stickprov vid några 
tillfällen per ar. 

For anslutning till kontrollen galler bland annat 
följande fordringar: 


För varje fabrik skall finnas person med er- 
forderlig kompetens som utövar ledning och till- 
syn av arbetet och som ansvarar för detsammas 
utförande. 

Fabrikens maskinella utrustning och övriga 
anordningar skall vara av sådan beskaffenhet 
att erforderliga förutsättningar finns för en jämn 
och god kvalitet hos de framställda byggnads- 
elementen. BI. a. förutsättes att betongen tillver- 
kas i blandare med roterande omrörare (tvångs- 
blandare). 

Tillverkningen skall underkastas fortlöpande 
driftskontroll genom tillverkarens försorg. 

Byggnadselementen skall förses med kvalitets- 
märke samt med fabrikens igenkänningsmärke 
och elementets typbeteckning, t. ex. uppgift om 
elementets bärförmåga. 

Betongtillverkning och armering samt lagring 
och efterbehandling av elementen skall i stort sett 
utföras enligt betongklass I. 


Vid stickprovskontrollen skall bl. a. tillses att till- 
verkningen sker enligt gällande bestämmelser. Jour- 
nal över driftskontrollen granskas. Cement, arme- 
ring och ballast okulärbesiktigas och undersöks när- 
mare vid behov. Armeringens läge i elementen kon- 
trolleras. Betongens hållfasthet i de färdiga elemen- 
ten avses att bestämmas genom lämplig icke förstö- 
rande provningsmetod. 

Om erfarenheterna av försöksverksamheten blir 
goda torde denna officiella tillverkningskontroll träda 
i funktion inom ett år. Därigenom bör förutsättningar 
skapas för en ökad användning av fabrikstillverkade 


huselement av betong. 
Gunnar Essunger 
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STEGLJUDSISOLERING HOS 
TRAPPOR | BOSTADSHUS 


Av civilingenjörer Lars Aldrin och Ove Brandt 


När man går i en trappa, försättes trappstegen i 
svängningar, som avges till luften som ljud. Vibra- 
tionerna i trappan sprider sig till övriga byggnads- 
konstruktioner via trappans infästningar, väggar, 
bjälklag etc., och avges i sin tur från sådana element 
till luften som ljud. Man brukar beteckna ljudet i 
trapphuset som trumljud och det till övriga rum fram- 
trängande som stegljud.* 


Ljudet i trapphuset, trumljudet, är liksom barn- 
skrik, samtal etc. luftljud. Från trappan sprider de 
sig till lägenheterna via dörrar eller väggar. Som 
bekant kan dessa luftljudsstörningar minskas genom 
att trapphuset förses med ljuddampande material, 
t. ex. på stegens undersidor, eller genom att ljudiso- 
lerande tamburdörrar, exempelvis dubbla dörrar, an- 
vändas. Framförallt minskas luftljudsstörningar ge- 
nom lämpliga planlösningar för lägenheterna — se- 
kundärutrymmen eller liknande angränsande _ till 
trapphuset, användning av hall som ljudsluss samt 
innerdörrar mellan hall och boningsrum. 


När det gäller stegljudsstörningarna har man emel- 
lertid hittills saknat kännedom om hur trappkonstruk- 
tionen och dess infästning inverkar. Under 1953—54 
har därför Laboratoriet för byggnadsakustik vid Tek- 
niska Högskolan genomfört en serie undersökningar 
av stegljudsisoleringen hos några olika trapplopps- 
konstruktioner som för närvarande förekommer i 
marknaden. Undersökningen har skett i samarbete 
med Kungl. Byggnadsstyrelsen som också bidragit 
ekonomiskt till mätningarna. 


1 Tidigare benämnt stötljud. 
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Undersodkningsmetodik 


Vid undersokningen har anvants samma metod som 
vid bjalklagsmatningar. En hammarapparat av stan- 
dardtyp placerades, som framgar av fig. I, i trapp- 
loppets mitt i langd- och tvarled. Det alstrade arti- 
ficiella och kontinuerliga stegljudet uppmättes i till 
trapphuset angränsande boningsrum (i regel sov- 
eller vardagsrum). Med hjälp av en bullermätare av 
i USA och Tyskland standardiserad typ bestämdes 
ljudnivan La i mottagarrummet (kurva A). I sam- 
ma rum bestamdes genom efterklangsmatning absorp- 
tionen A 6990—1 200 M’-Sabines inom frekvensomra- 
det 600—1 200 p/s. Stegljudsisoleringen D är enligt 
denna metod bestamd av 


ee 200 
ab 
IG 


Do=120 TEs 


10 log 


I tegel ar 4, sooo Y 10 m’-Sabines och steg- 
ljudsisoleringen alltså Da120—L,y dB. 

For att även fa uppfattning av isoleringsegenska- 
perna vid olika frekvenser, har stegljudet i mot- 
tagarrummet frekvensanalyserats inom  1/3-oktav 
breda: intervaller. Resultaten i dB (over referens- 
ljudtrycket 2-104 dyn/cm’) anges i kurvform. Re- 
sultaten har korrigerats till »normalabsorptionen» 
10 m’-Sabines genom efterklangsmatningar. Den har- 
vid definierade stegljudsnivan Leteg i mottagarrum- 
met blir alltså bestämd genom: 


ZH ap 

10 

Ly» =\judtrycksniva i dB (över 2-107* dyn/cm?) 
inom 1/3-oktav breda intervaller; 

Ay = absorption i m”-Sabines hos mottaggarrummet. 

Normalt blir A ya Io m2—Sabines och LSteg SL Nr 


Lsteg = LON Loe 


Undersökningsresultat 


De undersökta trapporna kan uppdelas på 3 huvud- 
typer: 


1) Monteringsfärdiga trappor, där varje steg mon- 
teras separat. Exempel härpå är vinkelblockstegstrap- 
pan, där varje trappsteg inspännes i trapphusväggen. 


2) Monteringsfärdiga trappor, där hela trapplop- 
pet tillverkas i en enhet; monteringen kan sedermera 
utföras på något olika sätt: upplagd på vilplanen en- 
bart, eller upplagd på vilplan och med kontakt mot 
trapphusväggarna. Av betydelse i detta sammanhang 
är också om trappan är upplagd direkt (eventuellt 
hopgjuten med) på byggnadens konstruktioner eller 
om elastiskt material — exempelvis gummielement — 
införts mellan trappan cch belastningsytorna. 


3) Trappkonstruktion av konventionell typ, där 
trappan gjutes på platsen med hjälp av vanlig form- 
byggnad. En sådan trappa har styv kontakt med vil- 
plan och trapphusväggar och i regel stor massa. 


Ur ljudisoleringssynpunkt är typ I i regel sämst. 
Varje steg är intimt kopplat med trapphusväggen och 
är dessutom så lätt att det sättes i kraftiga vibrationer 
av fotstegen. Av sammanställningen fig. 2 och 3 
framgår också att stegljudsisoleringen enligt BABS 
1950-metoden i regel understiger 45 dB. Detta be- 
kräftas också av många klagomål från hyresgäster 
med boningsrum mot sådana trappor. Denna typ bör 
därför användas endast när man i planlösningen kan 
förlägga badrum, kök eller liknande utrymmen mot 
trappan. 


Bättre är den tunga platsgjutna trappan, upplagd 
iängs 2 eller 3 sidor. Här nås en stegljudsisolering 
omkring eller över 50 dB, vilket i regel är tillfyllest. 
Även här gäller dock att man så vitt möjligt ej bör 
förlägga boningsrum i direkt anslutning till trappan. 


Monteringsfärdiga enlöpstrappor har i regel steg- 
ljudsisolering över 50 dB och ligger alltså i samma 
Sådana 


ljudisoleringsklass som platsgjutna trappor. 


Fig. 1. Placering av hammarappa- 
rat och mikrofon vid stegljudsmåt- 
ningarna. 


MIKROFON 


enlöpstrappor erbjuder även den stora fördelen att 
man kan införa elastiska element i infästningspunk- 
terna. Detta har undersökts i ett experimenthus i 
Malmö, där trappan via vilplanen upplagts på gummi- 
element. Resultaten var oerhört g Ö 
60 dB erhölls i stegljudsisolering. I samma hus ut- 
förd opinionsundersökning har också visat att hyres- 
gästerna anser trappstegsljudet eliminerat med denna 
åtgärd. 


För att förbättra trappstegens isolering kan man 
givetvis som vid bjälklag använda beläggningsmate- 
rial som kork, linoleum, papp etc. Förbättringen blir 
dock relativt liten för praktiskt acceptabla material, 
och man undviker i övrigt helst en sådan lösning, 
eftersom slitstyrkan är tämligen liten — utbyte av 
beläggningen måste antagligen ske vart 3:e—5:e år. 
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Fig. 3. Sammanfattning av stegljudsisolering hos undersökta trappkonstruktioner. Mätmetod enligt BABS 1950. 


Sammanfattning 


Som framgår av den verkställda undersökningen 
kan for platsgjutna eller monteringsfardiga enlops- 
trappor vid konventionella monteringsmetoder i regel 
nås stegljudsisolering omkring 50 dB. Eftersom 
byggnadsstyrelsen i BABS 1950 fordrar minst 55 dB 
i stegljudsisolering, skulle alltsa strangt taget endast 
den monteringsfardiga trappan med gummielements- 
isolering vara godtagbar. Detta krav har tills vidare 
ansetts vara for strangt. Byggnadsstyrelsen har dar- 
for som konsekvens av undersökningen gjort upp ett 
förslag att trappstegsisoleringen endast behöver 
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fylla minimikravet 50 dB.* Detta innebär alltså, 
att trappor av typ inspanda vinkelblockssteg får an- 
vändas endast när boningsrum ej förekommer i an- 
gränsning till trapphuset. Sådan planlösning är till- 
låten för övriga trappor av samma typ som här be- 
rörts, men bör om möjligt undvikas. När man an- 
vänder den elastiskt upplagda enlöpstrappan, behöver 
hänsyn till detta problem ej tagas i lägenheternas 
planlösning. 


1 Förslag till meddelande från Kungl. Byggnadsstyrel- 
sen. 


